PROSES MANUFAKTUR COPE MOULDING KETEL PADA MESIN CENTRIFUGAL CASTING by Amin, Burhanuddin
PARTS LIST
MATERIALPART NUMBERQTYITEM
 Landasan Drag Moulding11
 Drag Moulding12
 Casing Drag Moulding13
 Inti Part 114
 Inti Part 225
 Inti Part 326
 Inti Part 417
 Ketel (Produk)18
 Casing Cope Moulding19
 Cope Moulding110
 Tutup Cope Moulding111
 Handle212
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
ASSEMBLY MOULDING 1:7
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
MS ?260 x 11 mm
PLAT EYSER 1,7 x 55 x 785 mm
AL 105 x 105 x 105 mm
MS 105 x 43 x 105 mm
MS 185 x 43 x 105 mm
MS ?150 x 5 mm
PLAT EYSER 1,7 x 54.5 x 785 mm
MS ?260 x 5 mm
SEMEN CASTABLE
SEMEN CASTABLE
MS ?19,05 x 600 mm
1
5
6
2
3
4
7
8
9
10
11
12
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
LANDASAN DRAG
MOULDING 1:4
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
1
Dibubut
N7
? 8
11
21
? 20
? 25
0
M8x1,25
130
55
F-F ( 1 : 4 )
F F
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
Drag Moulding 1:4
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
2
N7
? 246
55
? 190
? 177
6,7?
D-D ( 1 : 4 )
D D
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
CASING DRAG MOULDING 1:4
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
3
250?
253,4?
1,7 55 6
5
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
Inti Part 1 1:2
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
4
Difrais
N8
10
0
100
94
? 2
1,5
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
Inti Part 2 1:2
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
5
N7
94
39
,4
39
10
10M
8
18
20
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
Inti Part 3 1:2
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
6
N7
94
18
20
10
8
10M
39
39
,4
131
115,1
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
Inti Part 4 1:2
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
7
N7
? 152,5 ? 14
7,7
5
18
118
? 8
?
21,
5
G-G ( 1 : 4 )
G G
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
Ketel 1:4
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
8
N7
? 164,8
? 177,9
155
R380
R180
6
50
,41
05
E-E ( 1 : 4 )
E E
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
CASING COPE MOULDING 1:4
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
9
? 250
1,7
54
,5
E-E ( 1 : 4 )
E E
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
COPE MOULDING 1:4
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
10
N7
50
? 246
? 155
? 190
D-D ( 1 : 4 )
D D
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
TUTUP COPE MOULDING 1:4
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
11
dibubut
N7
4,
5
? 250
PARTS LIST
DESCRIPTIONPART NUMBERQTYITEM
 handle112.a
 stand handle212.b
TOLERANSI MEDIUM
>0,5-3
?0,1
>3-6
?0,1
>6-30
?0,2
>30-120
?0,3
>120-400
?0,5
>400-1000
?0,8
>1000-1200
?1,2
Skala Digambar
Diperiksa
Waktu
Dilihat
TIM
KELOMPOK 1
Handle 1:2
08/9/2018
D3 TEKNIK MESIN UNY
12
12.a
12.b
70
150
150
112
45
?
? 19
? 17
51
70
45
? ?
17
? 19
12.a Handle Scale 1:2
12.b Stand Handle Scale 1:2
54 
 
Lampiran 2. Dokumentasi Kegiatan 
   
Menggambar Pada Plat   Pemotongan Bahan 
   
    Pembubutan Tutup Moulding   Pengerolan Casing 
   
 Perakitan Komponen    Pengecoran Semen 
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Uji Coba Mesin & Moulding 
 
Hasil Uji Coba Mesin & Moulding 
 
Gelar Produk & Ujian Karya Teknologi 
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Lampiran 3. Tabel Baja Konstruksi Umum Menurut DIN 17100 
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Lampiran 4. Lambang-Lambang Diagram Alir 
No Lambang Nama Keterangan 
1.  Terminal Untuk Menyatakan Mulai (start). 
Berakhir (end) atau Berhenti 
(stop) 
2.  Input Data dan persyaratan yang 
diberikan disusun disini. 
3.  Pekerjaan 
orang 
Di sini diperlukan pertimbangan 
seperti pemilihan persyaratan 
kerja. Persyaratan pengerjaan, 
bahan dan perlakuan panas, 
penggunaan faktor keamanan 
dan faktor-faktor lain, harga-
harga empiris, dll 
4.  Pengolahan Pengolahan dilakukan secara 
mekanis dengan menggunakan 
persamaan, tabel dan gambar. 
5.  Keputusan Harga yang dihitung 
dibandingkan dengan harga 
patokan, dll, untuk mengambil 
keputusan. 
6.  Dokumen Hasil perhitungan yang utama 
dikeluarkan pada alat ini. 
7.  Penghubung Untuk menyatakan pengeluaran 
dari tempat keputusan ketempat 
sebelumnya atau berikutnya, atau 
suatu pemasukan ke dalam aliran 
yang berlanjut. 
8.  Garis aliran Untuk menghubungkan langkah-
langkah yang berurutan. 
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Lampiran 5. Manual Book 
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Lampiran 6. Brosur 
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Lampiran 7. Banner 
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Lampiran 8. Poster 
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Lampiran 9. Kartu Bimbingan 
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Dokumentasi Diskusi Bimbingan 
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Lampiran 10. Tabel Cutting Speed 
 
 
